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บทคัดย่อ 

งานวิจัยนี้ มีวัตถุประสงค์เพื่อหาวิธีการวางแบบแผนการตัดแผ่นไม้ สำหรับตู้เสื้อผ้าแบบน็อคดาวน์ที่ช่วยลดปริมาณ
เศษไม้เหลือทิ้งให้กับโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์แห่งหนึ่ง โดยนำข้อมูลจำนวนและขนาดของแผ่นไม้ที่เป็นชิ้นส่วนในแต่ละแบบ
ของตู้เสื้อผ้าแบบน็อคดาวน์ มาจัดเรียงบนแผ่นไม้วัตถุดิบด้วยวิธี Best Fit Direct ซึ่งเป็นวิธีฮิวริสติกที่ให้ผลลัพธ์ที่ดีวิธีหนึ่ง มี
การพัฒนาโปรแกรมในการคำนวณและประมวลผลการจัดเรียงแผ่นไม้ชิ้นส่วนด้วย Microsoft Excel VBA โดยโปรแกรมจะรับ
ข้อมูลจำนวนและขนาดของแผ่นไม้ชิ้นส่วนมาจัดเรียงตามวิธี Best Fit Direct จากนั้นแสดงผลการคำนวณจำนวนแผ่นไม้ที่ใช้
และเศษเหลือในรูปแบบตาราง และผลการจัดเรียงแผ่นไม้ชิ้นส่วนลงบนแผ่นไม้วัตถุดิบเป็นแผนผังการจัดวางในรูปแบบภาพ 2 
มิติ เพื่อให้ง่ายต่อการนำไปใช้งาน และสามารถประกอบตู้เฟอร์นิเจอร์ได้อย่างถูกต้อง จากผลลัพธ์ในการจัดวางแบบแผนการ
ตัดแผ่นไม้ด้วยโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นพบว่า สามารถลดปริมาณเศษไม้เหลือทิ้งได้ทั้งหมด 29.93 เปอร์เซ็นต ์

 

คำสำคัญ: วิธีฮิวริสติก, การวางแบบแผนการตัดแผ่นไม้, ปัญหาการตัดแบบ 2 มิติ   
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Abstract 

The objective of this research is to determine the wood sheet cutting pattern for knock-down 
cabinets of a furniture factory in order to reduce wasted wood sheets.  The number and size of wood 
planks which are the components of the cabinet are arranged on the wood sheets using an effective 
heuristic algorithm called best fit direct algorithm.  The program for calculating and processing the 
arrangement of the wood planks is developed by Microsoft Excel VBA. This program receives the input data, 
which are number and size of wood planks. These wood planks are arranged according to the best fit direct 
algorithm. The number of wood sheets and wood chips are figured out and shown in Table form. The 
arrangement of wood planks on every wood sheet is shown in 2D picture that is convenient for applications. 
The numerical results show that using the developed program can reduce wood chips by 29.93 %. 
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1. บทนำ 

1.1 ความสำคัญและที่มา 

บริษัทคณานับ อินทีเรีย แอนด์อาคิเทคเจอร์ จำกัด 
เป็นบริษัทผลิตตู ้เฟอร์นิเจอร์ ทั ้งแบบยึดติดกับสถานที่ 
(Built-in Furniture) และแบบลอยตัวประเภทถอดประกอบ
ไ ด ้  (Knockdown Furniture) ห ร ื อ ท ี ่ น ิ ย ม เ ร ี ย ก ว่ า 
เฟอร์นิเจอร์แบบน็อคดาวน์ เฟอร์นิเจอร์แบบน็อคดาวน์ เป็น
ที่นิยมมากขึ้นเนื่องจากนำไปตกแต่งและปรับเปลี่ยนสถานี
ที่ตั้งได้ง่าย โดยยอดขายเฟอร์นิเจอร์แบบน็อคดาวน์คิดเป็น 
20 เปอร์เซ็นต์ของเฟอร์นิเจอร์ทั้งหมด เฟอร์นิเจอร์แบบน็อค
ดาวน์ที ่บริษัทแห่งนี ้ผลิตทั ้งหมดเป็นตู ้เสื ้อผ้า ตู ้เสื ้อผ้า
แบบน็อคดาวน์ของบริษัทกรณีศึกษา มีท้ังหมด 5 แบบ ได้แก่ 

1.1.1 ตู้เสื้อผ้าแบบน็อคดาวน์ขนาด 1.2 เมตร  

1.1.2 ตู้เสื้อผ้าแบบน็อคดาวน์ขนาด 1.2 เมตร พร้อมลิ้นชัก 

1.1.3 ตู้เสื้อผ้าแบบน็อคดาวน์ขนาด 0.6 เมตร  

1.1.4 ตู้เสื้อผ้าแบบน็อคดาวน์สำหรับเสื้อผ้าพับ ขนาด 0.6 
เมตร  

1.1.5 ตู้เสื้อผ้าแบบน็อคดาวน์เข้ามุมขนาด 1.2 เมตร 

ในปัจจุบันบริษัทมีการใช้โปรแกรม HaiXunSoft มา
ช่วยในการแสดงผล เพื่อวางแผนตัดแผ่นไม้ก่อนนำเข้าเครื่อง
ตัด ผู้ใช้งานจะเรียงแผ่นไม้ก่อนการตัด โดยเรียงจากแผ่นไม้
แผ่นที่ใหญ่ที่สุดก่อน และแผ่นต่อๆไปเพื่อให้เหลือพื้นที่ว่าง
น้อยที่สุดตามประสบการณ์ของผู้ใช้งาน จากการเก็บข้อมูลใน 
เดือนพฤษภาคม ปี พ.ศ. 2563 ถึง เดือนสิงหาคม ปี พ.ศ. 
2563 พบว่า ในการตัดแผ่นไม้เพื่อทำตู้เสื้อผ้าแบบน็อคดาวน์
ทั ้งหมด 5 แบบของบริษัท มีปริมาณเศษไม้เหลือทิ ้งจาก
กระบวนการผลิตเฉลี่ยต่อเดือนเท่ากับ 96.06 ตารางเมตร 
คิดเป็น 16.30 เปอร์เซ็นต์ ของปริมาณแผ่นไม้ที่ใช้ทั้งหมด 
เศษไม้เหล่านี้จะต้องเสียค่าใช้จ่ายในการกำจัดเฉลี่ย 2,400 
บาทต่อเดือน ค่าใช้จ่ายในการกำจัดคิดเป็น 9 เปอร์เซ็นต์ของ
ต้นทุนการผลิต ทำให้บริษัทต้องการลดปริมาณเศษไม้ลงเพื่อ
ลดค่าใช้จ่ายในส่วนนี้ นอกจากนี้บริษัทยังคาดหวังว่าจะหา
วิธีการจัดวางแบบแผ่นไม้ที่ดีขึ้น ที่ช่วยลดจำนวนแผ่นไม้ 

วัตถุดิบเพื่อลดต้นทุนการใช้แผ่นไม้ลง และสามารถนำเศษไม้
เหลือทิ้งไปสร้างผลิตภัณฑ์ใหม่ได้อีก 

ดังนั ้นงานวิจัยนี้จึงต้องการหาวิธีการกำหนดแบบ
แผนการตัดไม้ที่เหมาะสมสำหรับตู้เสื้อผ้าแบบน็อคดาวน์ ที่
จะช่วยลดปริมาณการใช้แผ่นไม้วัตถุดิบ และลดปริมาณเศษ
ไม้ที่ต้องนำไปทิ้ง โดยใช้วิธีฮิวริสติก (Heuristic Algorithm) 
ที่มีประสิทธิภาพดีสำหรับปัญหาการตัดแบบ 2 มิติ ซึ่งได้แก่ 
วิธี Best Fit Direct มาจัดเรียงแผ่นไม้ชิ้นส่วนตู้ลงบนแผ่นไม้
วัตถุดิบ จากนั้นทำการพัฒนาโปรแกรมการคำนวณจำนวน
แผ่นไม้วัตถุดิบที่ต้องใช้และสร้างแผนผังการวางจัดเรียงแผ่น
ไม้ชิ ้นส่วนด้วย Microsoft Excel VBA เพื ่อช่วยให้บริษัท
สามารถนำไปประยุกต์ใช้งานได้ง่ายต่อแผนกตัดและแผนก
ประกอบชิ้นส่วนต่อไป 

1.2 วัตถุประสงค์การศึกษา 

เพ ื ่อหาว ิธ ีการวางแบบแผน(Pattern) หร ือการ
จัดเรียงแผ่นไม้ชิ้นส่วนของตู้น็อคดาวน์บนแผ่นไม้วัตถุดิบที่
ช่วยให้เหลือเศษไม้ลดลงจากวิธีปัจจุบันของบริษัท และสร้าง
โปรแกรมเพื่อประมวลผลและแสดงผลการจัดเรียงในรูปแบบ
แผนผัง 

1.3 ขอบเขตและสมมติฐาน 

วิธีการวางแบบแผนการตัดไม้ในงานวิจัยนี้สร้างขึ้น
ภายใต้ขอบเขตและสมมติฐานดังต่อไปนี้ 

1.3.1 ขนาดของแผ่นไม้ที่นำมาเป็นวัตถุดิบหลักใน
การตัดซึ่งมีขนาด 1,220 x 2,440 มิลลิเมตร 

1.3.2 การจัดเรียงแผ่นไม้จะพิจารณาตามลายแผ่นไม้
พาติเคิล (Particle board) แบบมีลาย 

1.3.3 พิจารณาเฉพาะการตัดไม้สำหรับตู ้เส ื ้อผ้า
แบบน็อคดาวน์ 
 

2. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 ปัญหาการวางแผนการตัดแผ่นไม้วัตถุดิบเพื่อทำตู้
เสื้อผ้าแบบน็อคดาวน์ในงานวิจัยนี้จัดเป็นปัญหาการตัดวัสดุ
แบบ 2 มิติ (Two-Dimensional Cutting Stock Problem: 
2DCSP) ซึ่งเป็นปัญหาเกี่ยวกับการตัดวัสดุสี่เหลี่ยมมุมฉากที่
มีอยู่ออกเป็นชิ้นส่วนสี่เหลี่ยมมุม ฉากขนาดเล็ก ๆ ให้ได้ตาม
จำนวนและขนาดที่ต้องการเพื่อให้บรรลุวัตถุประสงค์ต่าง ๆ 
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เช่น เศษวัสดุเหลือน้อยที่สุด ต้นทุนการใช้วัสดุน้อยที่สุด หรือ 
กำไรมากที่สุดเป็นต้น [1] ปัญหานี้มักเกิดขึ้นในอุตสาหกรรม
การผลิตต่าง ๆ เช่น การตัดกระจก การตัดไม้  หรือการตัด
กระดาษ เป็นต้น 

2.1 การหาคำตอบสำหรับปัญหา 2DCSP 

 ปัญหา 2DCSP จ ัดเป ็นปัญหา NP-hard ค ือเป็น
ปัญหาที ่ม ีความซับซ้อนการคำนวณหาคำตอบใช้ระยะ
เวลานานขึ้นแบบเอกซ์โปเนเนเชียลเมื่อปัญหามีขนาดใหญ่
หรือตัวแปรจำนวนมาก [2]  วิธีการแก้ปัญหา 2DCSP มี 2 
ประเภท ดังต่อไปนี้ 

2.1.1 วิธีแม่นตรง (Exact Algorithms) 

 แบบจำลองทางคณิตศาสตร์ของปัญหา 2DCSP จัด
อยู ่ในประเภทปัญหากำหนดการเชิงจำนวนเต็ม ( Integer 
Programming Problems) ว ิธ ีแม ่นตรงสำหร ับป ัญหานี้  
ได้แก่ ว ิธ ีการแตกกิ ่งและจำกัดขอบเขต ( Branch and 
Bound Algorithm) ว ิธ ีการแตกกิ ่งและการตัด (Branch 
and Cut Algorithm) วิธีการแตกกิ่งและการพิจารณาค่าตัว
แปร (Branch and Price Algorithm) เป็นต้น [3] แต่การ
แก้ปัญหากำหนดการเชิงจำนวนเต็มด้วยวิธีเหล่านี้สำหรับ
ป ัญหา 2DCSP ใช ้ระยะเวลาในการแก้ป ัญหายาวนาน 
Gilmore และ  Gomory [4] จ ึ งนำ เสนอว ิ ธ ี ก ารแปลง
แบบจำลองทางคณิตศาสตร์ของปัญหา 2DCSP ให้อยู ่ใน
รูปแบบปัญหากำหนดการเชิงเส้นซึ่งเป็นการผ่อนปรนเงื่อนไข
การเป็นจำนวนเต็มออก และ เป็นการควบคุมขนาดของตัว
แปร n ไม่ให้มากเกินกว่าที่จะหาคำตอบได้ ทำให้ช่วยลด
ระยะเวลาในการแก้ปัญหาลงได้ จากเวลาในการทำงานด้วย
โปรแกรมเดิม 18 วินาที เหลือ 7 วินาที ซึ่งวิธีการนี้สามารถ
ใช้แก้ปัญหาที ่มีขนาดเล็กได้อย่างประสิทธิภาพ แต่หาก
ปัญหามีขนาดใหญ่ยังคงต้องใช้เวลานานในการคำนวนเพื่อหา
คำตอบที่ดีที่สุด 

2.1.2 ว ิ ธ ี ก า ร ห า ค ำ ต อ บ แ บ บ ก า ร ป ร ะ ม า ณ 
(Approximation Algorithms) 

 วิธีฮิวริสติกเพื่อหาคำตอบแบบง่าย และรวดเร็วถูก
นำมาช่วยในการแก้ไขปัญหาที่มีขนาดใหญ่ โดยคำตอบที่ได้
อาจจะไม่ใช่คำตอบที่ดีที่สุดอย่าง เช่น วิธีแม่นตรง อย่างไรก็

ตามวิธีฮิวริสติกเป็นวิธีการที่สามารถหาคำตอบได้อย่างมี
ประสิทธิภาพและเป็นที่ยอมรับในการแก้ปัญหาในระยะเวลา
อันสั้น ซึ ่งวิธีฮิวริสติกสำหรับปัญหา 2DCSP มีอยู่ด้วยกัน
หลายวิธี ได้แก่ วิธีฮิวริสติกส์ที ่พิจารณาการจัดเรียงตาม
ตำแหน่งอ้างอิง (Positioning-Based Heuristics) [5], วิธีฮิว
ร ิสต ิกส ์ท ี ่จ ัดเร ียงตามความพอดีของชิ ้นงานกับพื ้นที่  
(Fitness-based heuristics) [6] , วิธีฮิวริสติกส์ที ่จ ัดเรียง
ตามระดับของชิ้นงาน (Level Based Heuristics) [7] 

2.2 หลักการของวิธีฮิวริสติกที ่จ ัดเรียงตามระดับของ
ชิ้นงาน (Level Based Heuristics) 

แนวคิดของ Level Based Heuristics คือการบรรจุ
ชิ้นงานลงในระดับต่าง ๆ จะขนานการตัดแบบกิโยติน ตาม
แนวตัดขวางของความยาว ความสูงของแต่ระดับแทนด้วย i 
โดยชิ้นงานที่สูงที่สุด (Hi) จะเป็นตัวกำหนดความสูงของระดับ
นั ้น โดยวิธีทางฮิวริสติกในการจัดระดับมีด้วยกัน 7 แบบ 
ตามที ่Coffman et al. [7] ได้สรุปไว้ดังนี้ 

2.2.1 Next Fit Decreasing Height Algorithm (NFDH) 

 วิธี NFDH เป็นวิธีการที ่นำชิ ้นงานมาจัดเรียงตาม
ความสูงโดยจะเรียงจากสูงสุดไปยังต่ำสุด (Non-Increasing 
Height) จากนั้นชิ้นงานที่สูงที่สุดจะถูกวางตำแหน่งด้านล่าง
ซ้ายสุดโดยความสูงของระดับจะเท่ากับชิ้นงานชิ้นนั้น จากนั้น
ชิ้นงานถัดไปจึงวางต่อตามระดับที่ชิ้นงานก่อนหน้าอยู่ หาก
ความยาวชิ้นงานชิ้นถัดไปยาวกว่าพื้นที่ว่างที่เหลืออยู่ชิ้นงาน
นั้นก็จะถูกวางในชั้นถัดไปชิ้นงานดังกล่าวจะถูกบรรจุลงใน
ระดับถัดไปที่ถูกสร้างขึ ้นมาเหนือระดับเดิม และชิ ้นงาน
สามารถถูกบรรจุลงระดับได้เพียงระดับปัจจุบัน และระดับ
ถัดไปเท่านั ้น ไม่สามารถบรรจุลงในระดับก่อนหน้าได้ 
ตัวอย่างของรูปแบบการจัดเรียงไม้ตามวิธีนี้แสดงได้ดังรูปที่ 1 

 
 
 
 
 
 
รูปที่ 1 รูปแบบการจัดเรียงไม้ด้วยวิธี NFDH 
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2.2.2 First Fit Decreasing Height Algorithm (FFDH) 

 วิธี FFDH เป็นวิธีการที่นำชิ้นงานมาจัดเรียงตามความ
สูงโดยจะเร ียงจากส ูงส ุดไปยังต ่ำส ุด  (Non-Increasing 
Height) จากนั้นชิ้นงานที่สูงที่สุดจะถูกวางตำแหน่งด้านล่าง
ซ้ายสุดโดยความสูงของระดับจะเท่ากับชิ้นงานชิ้นนั้น จากนั้น
ชิ้นงานถัดไปจึงวางต่อตามระดับที่ชิ้นงานก่อนหน้าอยู่ หาก
ความยาวชิ้นงานชิ้นถัดไปยาวกว่าพื้นที่ว่างที่เหลืออยู่ ชิ้นงาน
นั้นก็จะถูกวางในชั้นถัดไปชิ้นงานดังกล่าวจะถูกบรรจุลงใน
ระดับถัดไปที่ถูกสร้างขึ ้นมาเหนือระดับเดิม และชิ ้นงาน
สามารถบรรจุในระดับที่ต่ำกว่าระดับปัจจุบันได้หากระดับ
ก่อนหน้ามีพื้นที่เพียงพอให้กับชิ้นงาน ตัวอย่างของรูปแบบ
การจัดเรียงไม้ตามวิธีนี้แสดงได้ดังรูปที่ 2 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2 รูปแบบการจัดเรียงไม้ FFDH 

2.2.3 The Best Fit Decreasing Height (BFDH) 

 วิธี BFDH มีความคล้ายคลึงกับวิธี FFDH ยกเว้นการ
เลือกชิ้นงานระดับที่จะใช้บรรจุชิ้นงาน ชิ้นงานจะถูกบรรจุลง
ในระดับที่มีพื้นที่ว่างเหลือน้อยก่อน นั่นหมายความว่าระดับ
ก่อนหน้านี้จะถูกค้นหาเพื่อหาพื้นที่ที่จะบรรจุชิ้นงานที่ถูกใช้
ไปก่อนหน้า และชิ้นงานที่ถูกบรรจุลงในระดับนั้นจะทำให้
ระดับนั้นมีความกว้างเหลือน้อยลง [8] 

2.2.4 Modified The Best Fit Decreasing Height 
(MBFDH) 

 วิธี MBFDH ถูกดัดแปลงมาจากวิธี BFDH โดยมีการ
ดัดแปลงให้แตกต่างจาก วิธี BFDH อยู่ 2 อย่าง การดัดแปลง
อย่างแรก คือ ชิ้นงานสามารถหมุนได้ถ้าหากจำเป็น โดยเหลือ
พื้นที่ว่างในการบรรจุชิ้นงานในระดับเพื่อนำไปใช้ดัดแปลง ใน
ขั้นตอนที่สองจะนำ Extra Algorithm มาทดสอบว่าฟรีสเปซ
เหลือมีพื ้นที ่พอที ่จะบรรจุชิ ้นงานที่ด้านล่างของระดับได้
หรือไม่ ถ้ามีพื้นที่เหลือไม่พอจะสร้างฟรีสเปซในระดับต่อไป

ขึ้นมาใหม่ โดย Extra Algorithm จะจัดเรียงข้อมูลชิ้นงานที่
ความสูงมากไปน้อยจากนั้นพิจารณาจากฟรีสเปซที่มีพื้นที่
ใหญ่ที่สุดก่อน และจะบรรจุชิ้นงานลงทางด้านล่างซ้ายของ
ฟรีสเปซ และทำการอัพเดทฟรีสเปซ กระบวนนี้ จะทำซ้ำ
จนกว่าจะมีพื้นที่ว่างไม่เพียงพอต่อการบรรจุชิ้นงาน [9]  

2.2.5 The Best Fit with Stacking (BFS)  
 วิธี BFS ถูกพัฒนามาจากวิธี BFDH จะใช้วิธีการของ 
FFDH สำหรับฟรีสเปซที่เหลือเมื่อชิ้นงานถูกบรรจุลงไปด้าน
ล้างสุดของระดับ โดยชิ้นงานจะถูกจัดเรียงตามความสูง จาก
มากไปน้อย และถ้าความสูงของชิ้นงานเท่ากันจะเรียงตาม
ความกว้างจากมากไปน้อย และถ้าความสูงเท่ากันจะจัดเรียง
จากด้านที่กว้างสุดไปยังด้านกว้างน้อยสุด (Non-Increasing 
Height and Non-increasing Width: DHDW) ส ำ ห รั บ
ชิ้นงานแรกที่ไม่ได้ถูกบรรจุ จะถูกบรรจุลงในระดับที่มีพื้นที่
ว่างเหลือน้อยที่สุด เมื่อบรรจุชิ้นงานลงในระดับแล้วฟรีสเปซ
ก็จะถูกสร้างขึ ้น ซึ ่งจะใช้วิธี FFDH ในการพิจารณาเลือก
ฟรีสเปซมาใช้ อัลกอริทึมจะทำซ้ำจนกว่าไม่สามารถบรรจุ
ชิ้นงานได้อีก [9] 

2.2.6 Two Stage Algorithm for Variable-Sized Bins 
(2SVSB)     
 วิธี 2SVSB จะเป็นวิธีที่แก้ปัญหา 2 รอบ รอบแรกจะ
ทำการแยกกลุ่มพื้นที่ที่จะบรรจุตาม ขนาดพื้นที่จากมากไป
น้อย (Non-increasing Area) และตามความยาวเส้นรอบรูป
จากน้อยไปมาก (Increasing Perimeter) ระดับจะถูกบรรจุ
ลงในพื ้นที ่ที ่ใหญ่ที ่สุดก่อน โดยจะใช้วิธี  First Fit Direct 
(FFD) ซึ่งเป็นอัลกอริทึมหนึ่งมิติของวิธี FFDH มาใช้ในการ
บรรจุระดับลงพื้นที่ว่าง รอบที่สองพื้นที่ว่างจะถูกเรียงลำดับ
ตามขนาดพื ้นที ่ จากมากไปน้อย (Non-increasing Area) 
และพื้นที่ว่างใหม่ที่ขนาดเล็กที่สุด ซึ่งมีขนาดใหญ่กว่าพื้นที่
รวมของชิ้นงานที่อยู่ในพื้นที่ว่าง ชิ้นงานที่อยู่ในพื้นที่ว่างจะ
ถูกเลือกมาพิจารณา พยายามบรรจุ ชิ้นงานลงในพื้นที่ว่างที่
ถูกเลือกมาใหม่อีกครั้ง ถ้าสามารถบรรจุได้ ชิ้นงานชิ้นนั้นจะ
ถูกบรรจุลงในพื้นที่ว่างที่ถูกเลือก แต่ถ้าไม่สามารถบรรจุได้
พ ื ้นที ่ว ่างอ ันถัดไปที ่ม ีขนาดใหญ่กว ่าจะถูกเล ือกแทน 
กระบวนการนี้จะทำซ้ำจนกว่าจะไม่มีพื ้นที่ว่างที ่สามารถ
บรรจุชิ้นงานได้อีก [9] 
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2.2.7 The Best Fit Direct (BFD)  
 วิธี BFD ถูกพัฒนามาจากวิธี BFDH โดยการสร้าง
ระดับหลายๆ ระดับขึ้นมา และใช้ประโยชน์จากฟรีสเปซชิ้น
งานจะถูก เรียงในแนวนอน และในเซ็ตของชิ้นงานจะถูกเรียง
ด้วยวิธี DHDW [10] ชิ้นงานชิ้นแรกในเซ็ตจะถูกบรรจุลงไป
ในบริเวณมุมล่างซ้ายของพื้นที่ว่าง ชิ้นงานนี้จะเป็นตัวสร้าง 
ระดับแรกขึ้นมา และความสูงของชิ้นงานนี้จะกลายเป็นความ
สูงของระดับแรกในพื้นที่ที่อยู่เหนือชิ้นงานในระดับเรียกว่า 
ฟรีสเปซ สามารถแสดงได้ด้วยกล่องสี่เหลี ่ยมสีน้ำเงินเมื่อ
ฟรีสเปซ 1 อยู่ด้านบนชิ้นงานที่ 2 ดังรูปที่ 3 

 

 

 

รูปที่ 3 ฟรีสเปซในพื้นที่ว่าง 

ถ้าชิ้นงานที่ 5 ถูกบรรจุลง ในฟรีสเปซ 1 ทำให้
ฟรีสเปซ 1 ถูกแบ่งออกเป็น 2 ขนาด คือฟรีสเปซ 1 และ
ฟรีสเปซ 3 ดังรูปที่ 4  

 

 

 

รูปที่ 4 ฟรีสเปซในพื้นที่ว่างหลังบรรจุชิ้นงานลง ฟรีสเปซ 1 

Park et al. [11] ได้ศึกษาวิธีแก้ปัญหาของการตัด
แผ่นกระจกเพื่อให้ได้ผลผลิตมากที่สุด ด้วยหลักการ Level 
Based Heuristics ได ้นำว ิ ธี  FFDH, BFDH, MBFDH, BFS 
และ BFD มาเปรียบเทียบผลผลิตเฉลี ่ย (Average Yield) 
พบว่าวิธี BFD สามารถลดจำนวนของเสียที่เกิดจากการตัด
แผ่นกระจกได้ดีที่สุด โดยให้ค่าผลผลิตเฉลี่ยที่สูงที่สุดจากการ
ตัดกระจก จากรูปแบบการตัดแผ่นไม้จะใช้วิธีเดียวกันกับการ
ตัดแผ่นกระจก ด้วยการตัดแบบ 2 มิติ รูปทรงสี่เหลี่ยม ใน
งานวิจัยนี้จึงเลือกใช่วิธี BFD มาวางแผนการตัดไม้ 

3. วิธีดำเนินงานวิจัย 

วิธีดำเนินงานวิจัย ประกอบด้วย 6 ขั้นตอนดังต่อไปนี้ 

3.1 การเก็บรวบรวมข้อมูล 

ทำการเก็บข้อมูลรการวางแผนการตัดไม้สำหรับทำตู้
เสื้อผ้าแบบน็อคดาวน์ทั้ง 5 แบบที่บริษัทใช้ในปัจจุบัน โดย
ข้อมูลประกอบไปด้วย 

 3.1.1 จำนวนและขนาดของแผ่นไม้ช ิ ้นส่วนที ่ใช้
ประกอบเป็นตู้เสื้อผ้า 1 ตู้ 

 3.1.2 แผนผัง (Layout) การจ ัดเร ียงแผ ่นไม ้ชิ้น
ส่วนบนแผ่นไม้วัตถุดิบจากโปรแกรมการตัดไม้ของบริษัท 

3.1.3 ปริมาณเศษไม้เหลือจากการจัดวางแผ่นไม้ที่ได้
จากโปรแกรมการตัดไม้ของบริษัท 

3.2 การศึกษาวิธีการแก้ไขปัญหา 2DCSP  

ทำการศึกษาวิธีการแก้ปัญหาด้วยการศึกษาบทความ
วิจัยที่เกี่ยวข้องและทฤษฎีการแก้ปัญหา 2DCSP จากหนังสือ 
ตำราและบทความทางวิชาการ จากการศึกษาพบว่าวิธีการที่
มีการค้นพบว่ามีประสิทธิภาพในการแก้ปัญหาวิธีการหนึ่ง คือ 
วิธี BFD  จึงทำการเลือกมาพัฒนาโปรแกรมต่อไป 

3.3 การออกแบบตารางการกรอกข้อมูลของโปรแกรม 
Visual Basic for Applications (VBA) 

โปรแกรมสำหรับการจัดทำแบบแผนการตัดไม้ แบ่ง
ออกเป็น  4 ส่วน ดังนี้ 

3.3.1 ส ่ ว น ก ร อ ก ข ้ อ ม ู ล น ำ เ ข ้ า  ( Input)  คื อ 
ตารางข้อมูลแผ่นไม้ซึ่งเป็นตารางที่ให้กรอกขนาดของแผ่นไม้
ชิ ้นส่วนประกอบตู้เสื ้อผ้า ดังรูปที่ 5 โดยให้ผู ้ใช้โปรแกรม
กรอกค่าความกว้างและความยาวในคอลัมน์ความกว้างและ
คอลัมน์ความยาว ในหน่วย มิลลิเมตร ตามลำดับ รหัสใน
ตารางข้อมูลแผ่นไม้ เป็นรหัสของแผ่นไม้ชิ้นส่วนตู้เสื้อผ้าเพื่อ
ใช้ระบุตำแหน่งประกอบในตู้แต่ละประเภท โดยรหัสจะมี
ทั้งหมด 4 หลัก หลักที่ 1 แทนประเภทของตู้เสื้อผ้า หลักที่ 2 
แทนชุดที่ของตู้เสื้อผ้า และ อีก 2 หลักที่เหลือ คือลำดับของ 
แผ่นไม้ภายในตู้เสื้อผ้า 
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รูปที่ 5 ส่วนกรอกข้อมูลขนาดของแผ่นไม้ 

3.3.2 ส่วนเรียงข้อมูลตามขนาดความยาวของแผ่นไม้
ชิ้นส่วนของตู้เสื้อผ้าตามลายไม้ ด้วยวิธี DHDW โดยการนำ
ค่าความยาวทั้งหมดมาเปรียบเทียบกัน ความยาวของแผ่นไม้
แผ่นไหนยาวสุดจะนำมาเร ียงไว ้เป็นลำดับแรก โดยจะ
เรียงลำดับตามความยาวลดลงไปเรื่อย ๆ หากความยาวของ
แผ่นไม้ ของทั้ง 2 แผ่น ที่ทำการเปรียบเทียบมีความยาว
เท่ากัน จะพิจารณาความกว้างแทน โดยจะใช้แผ่นไม้ที ่มี
ความกว้างกว่าเรียงก่อน ดังรูปที่ 6 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 6 ส่วนเรียงข้อมูลตามขนาดความยาว ด้วยวิธี DHDW 

3.3.3 ส่วนกำหนดค่าพารามิเตอร์ของแผ่นไม้วัตถุดิบ
ที่ใช้ในการตัด ค่าที่กำหนดไว้ในตารางขนาดแผ่นไม้วัตถุดิบ 
คือ ขนาดแผ่นไม้วัตถุดิบซึ่งมีขนาดเดียว คือ กว้าง x ยาว 
เท่ากับ 1,220 x 2,440 มิลลิเมตร ค่าที ่กำหนดในตาราง
ระยะห่างระหว่างแผ่นไม้ กำหนดไว้ที่ 8 มิลลิเมตรตามเส้น
ผ่านศูนย์กลางของดอกสว่านที่ใช้ตัด ดังรูปที่ 7 เพื่อใช้ใน
ขั้นตอนการคำนวณค่าเผื่อดอกสว่านระหว่างแผ่นไม้ และใช้

ในการสร้างแผนผังการจัดวางแผ่นไม้ชิ้นส่วนประกอบตู้บน
แผ่นไม้วัตถุดิบในส่วนที่ 4 ของโปรแกรม  

รูปที่ 7 การกำหนดค่าพารามิเตอร์ขนาดของแผ่นไม้วัตถุดิบ 

3.3.4 ส ่ วนแสด งผลล ั พ ธ ์  ( Output)  ผ ลล ั พ ธ์
ประกอบด้วย ตารางแสดงจำนวนแผ่นไม้ที่ใช้และปริมาณเศษ
เหลือ และแผนผังการจัดวางแผ่นไม้ชิ้นส่วนตู้เสื้อผ้า ดังรูปที่ 
8 ซึ่งจะเป็นส่วนที่แสดงรูปของการเรียงแผ่นไม้เพื่อเป็นแบบ
แผนการตัดไม้ ตามข้อมูลที่กรอกลงไปในส่วนที่ 1 

 

 

 

 

รูปที่ 8 แผนผังการจัดวางแผ่นไม้ชิ้นส่วนตู้เสื้อผ้า 

3.4 พัฒนาโปรแกรมในส่วนแก้ปัญหา 2DCSP ด้วยวิธี 
BFD 

วิธี BFD จะนำข้อมูลความกว้าง และความยาวของ
แผ่นไม้ มาเรียงลำดับด้วยวิธี DHDW ก่อนจากนั้นจะทำการ
เลือกแผ่นไม้ที่มีขนาดยาวที่สุดนำมาเรียงในพื้นที่ว่าง โดย
แผ่นไม้ที่นำมาเรียงในพื้นที่ว่าจะเริ่มเรียงจากทางด้านซ้าย
ล่างสุดก่อน จากนั้นความสูงของแผ่นไม้ที ่วางลงไปจะถูก
กำหนดให้เป็นความสูงของระดับนั้น เมื่อแผ่นไม้แผ่นต่อไปไม่
สามารถวางในพื้นที่ที่เหลือน้อยที่สุดของระดับที่พิจารณา จะ
ทำการนำความสูงของไม้แผ่นที่ต้องการวางไปเทียบกับความ
สูงของพื้นว่างที่เหลือจากระดับก่อนหน้า ถ้าหากความสูงของ
แผ่นไม้ที่จะนำไปวาง มีความสูงน้อยกว่าความสูงของพื้นที่ที่
เหลือ ให้ทำการวางแผ่นไม้นั้นลงไปทางด้านซ้ายมือ ระดับ
ใหม่ก็จะเกิดขึ้น ในกรณที่แผ่นไม้ดิบไม่สามารถสร้างระดับ
ขึ ้นมาได้อีก การวางแผ่นไม้แผ่นต่อไปจะพิจารณาจาก
ฟรีสเปซที่เกิดขึ ้นในแต่ละระดับหากความสูงของแผ่นไม้ 
สามารถวางในฟรีสเปซได้ ฟรีสเปซจะทำการอัพเดทพื้นที่ว่าง
ของฟรีสเปซที่เหลือ หากไม่สามารถวางแผ่นไม้ในฟรีสเปซได้
แล้วจะทำการสร้างแผ่นไม้ดิบแผ่นต่อไปเพื่บรรจุแผ่นไม้ที่
ต้องการพิจารณาต่อไปอีกจนหมด วิธีการ BFD สามารถเขียน

รหสั กวา้ง (มลิลเิมตร) ยาว (มลิลเิมตร) จ านวน

1001 598 2382 1

1002 598 2382 1

1003 588 2278 1

1004 588 2278 1

1005 1168 100 1

1006 597.5 1855.5 1

1007 597.5 1855.5 1

1008 597.5 439.5 1

1009 597.5 439.5 1

1010 1166 98 1

1011 598 1166 1

1012 598 1198 1

1013 564 1168 1

1014 484 1168 1

1015 1168 49 1

1016 484 868 1

1017 564 418 1

1018 478 297 1

1019 478 297 1

1020 1168 98 1

1021 852 49 1

ขอ้มลูแผน่ไม้

Run

รหสั กวา้ง (มลิลเิมตร) ยาว (มลิลเิมตร) จ านวน

1001 598 2382 1

1002 598 2382 1

1003 588 2278 1

1004 588 2278 1

1006 597.5 1855.5 1

1007 597.5 1855.5 1

1012 598 1198 1

1013 564 1168 1

1014 484 1168 1

1011 598 1166 1

1016 484 868 1

1008 597.5 439.5 1

1009 597.5 439.5 1

1017 564 418 1

1018 478 297 1

1019 478 297 1

1005 1168 100 1

1010 1166 98 1

1020 1168 98 1

1015 1168 49 1

1021 852 49 1

เรยีงขนาดแผน่ไม้

Run
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เป็นแผนผังขั ้นตอนการทำงานของโปรแกรมได้ดังรูปที่ 9 
จากนั ้นนำขั้นตอนการทำงานของโปรแกรมไปพัฒนาเป็น

โปรแกรมการวางแบบแผนการตัดไม้ด้วย Microsoft Excel 
VBA

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 9 แผนผังขั้นตอนการทำงานของโปรแกรมวางแบบแผนการตัดไม้

3.5 การทดสอบโปรแกรม 

สร้างปัญหา 2DCSP ขนาดเล็กจากข้อมูลแผ่นไม้
ชิ้นส่วนของตู้เสื้อผ้าแต่ละประเภทโดยเลือกใช้ข้อมูลเพียง
บางส่วน เช่นเลือกใช้ขนาดของแผ่นไม้ชิ้นส่วนของตู้เสื้อผ้า
เพียงลำดับที่ 1 – 5 เป็นต้น เพื่อให้สามารถนำข้อมูลมา 

ทดลองจัดเรียงด้วยวิธี BFD และวาดภาพจำลองการจัดวาง
แผ่นไม้เป็นสัดส่วนโดยตรงกับขนาดจริง ลงบน Microsoft 

Excel  จำนวน 10 ปัญหา และนำผลการจัดเรียงแผ่นไม้มา
เปรียบเทียบกับผลลัพธ์ที่ได้จากโปรแกรม จากการทดสอบ
โปรแกรมสามารถทำงานได้และให้ผลลัพธ์ตรงตามวิธี BFD 
ดังตัวอย่าง ในรูปที่ 10 
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รูปที่ 10 เปรียบเทียบการจัดเรียงวิธี BFD กับผลลัพธ์ที่ได้
จากโปรแกรม 
 
3.6 นำโปรแกรมไปใช้งาน  

นำข้อมูลแผ่นไม้ชิ้นส่วนตู้เสื้อผ้าแต่ละแบบกรอกใน
ส่วนข้อมูลนำเข้าทีละประเภทของตู้เสื้อผ้า จากนั้นเก็บค่า
ผลลัพธ์จากโปรแกรม ซึ่งได้แก่ จำนวนแผ่นไม้วัตถุดิบและ
ปริมาณเศษไม้เหลือ และแผนผังการจัดวางแผ่นไม้ชิ้นส่วน
ของตู้เสื้อผ้า นำมาเปรียบเทียบกับผลลัพธ์ที่ได้จากการจัดวาง
แผ่นไม้ด้วยวิธีปัจจุบันของบริษัท และทดลองนำโปรแกรมไป
ใช้งาน โดยป้อนข้อมูลการวางแบบแผนที่ได้จากโปรแกรมที่
พัฒนาขึ้นให้เครื่องตัดทำการตัดตามที่กำหนดไว้ 
 

4. ผลการวิจัย 

จากการนำโปรแกรมการวางแผนตัดแผ่นไม้ไปใช้ใน
การวางแบบแผ่นไม้ชิ้นส่วนของตู้เสื้อผ้าแบบน็อคดาวน์ทั้ง 5 
ประเภท ให้ผลลัพธ์ดังนี้ 

4.1 แบบแผนในการตัดแผ่นไม้สำหรับตู ้ เส ื ้อผ้า
แบบน็อคดาวน์แบบที่ 1 ขนาด 1.2 เมตร แสดงได้ดังรูปที่ 11 
พบว่าใช้แผ่นไม้วัตถุดิบจำนวนทั้งหมด 5 แผ่น มีปริมาณเศษ
ไม้เหลือเท่ากับ 1.49 ตารางเมตร 

 

 

 

รูปที่ 11 แบบแผนการตัดแผ่นไม้ตู้เสื้อผ้าแบบน็อคดาวน
ขนาด 1.2 เมตร 

 4.2 แบบแผนในการตัดแผ่นไม้สำหรับตู ้ เส ื ้อผ้า
แบบน็อคดาวน์แบบที่ 2 ขนาด 1.2 เมตร พร้อมลิ้นชัก แสดง
ได้ดังรูปที่ 12 พบว่าใช้แผ่นไม้วัตถุดิบจำนวนทั้งหมด 5 แผ่น 
มีปริมาณเศษไม้เหลือเท่ากับ 1.82 ตารางเมตร  

 

 

 

รูปที่ 12 แบบแผนการตัดแผ่นไม้ตู้เสื้อผ้าแบบน็อคดาวน์             
ขนาด 1.2 เมตร พร้อมลิ้นชัก 

4.3 แบบแผนในการตัดแผ่นไม้สำหรับตู ้ เส ื ้อผ้า
แบบน็อคดาวน์แบบที่ 3 ขนาด 0.6 เมตร แสดงได้ดังรูปที่ 13 
พบว่าใช้แผ่นไม้วัตถุดิบจำนวนทั้งหมด 3 แผ่น มีปริมาณเศษ
ไม้เหลือเท่ากับ 1.02 ตารางเมตร 

 

 

 

 

รูปที่ 13 แบบแผนการตัดแผ่นไม้ตู้เสื้อผ้าแบบน็อคดาวน์              
ขนาด 0.6 เมตร 

4.4 แบบแผนในการตัดแผ่นไม้สำหรับตู ้ เส ื ้อผ้า
แบบน็อคดาวน์แบบที่ 4 สำหรับเสื้อผ้าพับ ขนาด 0.6 เมตร 
แสดงดังรูปที่ 14 พบว่าใช้แผ่นไม้วัตถุดิบจำนวนทั้งหมด 3 
แผ่น มีปริมาณเศษไม้เหลือเท่ากับ 0.97 ตารางเมตร 

รูปที่ 14 แบบแผนการตัดแผ่นไม้เสื้อผ้าแบบน็อคดาวน์
สำหรับเสื้อผ้าพับ ขนาด 0.6 เมตร 

4.5 แบบแผนในการตัดแผ่นไม้สำหรับตู ้ เส ื ้อผ้า
แบบน็อคดาวน์แบบที่ 5 แบบเข้ามุมขนาด 1.2 เมตร แสดง
ดังรูปที่ 15 พบว่าใช้แผ่นไม้วัตถุดิบจำนวนทั้งหมด 5 แผ่น มี
ปริมาณเศษไม้เหลือเท่ากับ 2.00 ตารางเมตร 
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รูปที่ 15 แบบแผนการตัดแผ่นไม้ตู้เสื้อผ้าแบบน็อคดาวน์
สำหรับเสื้อผ้าพับ ขนาด 0.6 เมตร 

เมื ่อเปรียบเทียบการจัดเรียงแผ่นไม้ชิ ้นส่วนของตู้
เสื้อผ้าแบบน็อคดาวน์แบบที่ 1 – 4 ด้วยวิธีเดิมกับวิธี BFD 
พบว่าใช้แผ่นไม้วัตถุดิบจำนวนเท่ากัน คือ 5 แผ่น สำหรับ
แบบที่ 1 และ แบบที่ 2 ใช้แผ่นไม้วัตถุดิบจำนวน 3 แผ่น
สำหรับแบบที่ 3 และ แบบที่ 4 แต่ปริมาณเศษไม้ไม่เท่ากัน
เนื ่องจากรูปแบบการวางแผ่นไม้แตกต่างกัน  ในขณะที ่ตู้

เสื ้อผ้าแบบน็อคดาวน์แบบที ่ 5 เมื ่อจัดเรียงแผ่นไม้ด้วย
โปรแกรมที่พัฒนาขึ้นจะใช้จำนวนแผ่นไม้วัตถุดิบ 5 แผ่น ซึ่ง
น้อยกว่าการจัดเรียงแผ่นไม้ด้วยวิธีการเดิมที่ต้องใช้แผ่นไม้
วัตถุดิบจำนวน 6 แผ่น 

จากข้อมูลการผลิตตู้เสื้อผ้าแบบน็อคดาวน์ ในเดือน
พฤษภาคม ปี พ.ศ. 2563 ถึง เดือนสิงหาคม ปี พ.ศ. 2563 
พบว่า ตู้เสื้อผ้าแบบน็อคดาวน์แบบที่ 1 ผลิตจำนวนทั้งหมด 
6 ตู้ ตู้เสื้อผ้าแบบน็อคดาวน์แบบที่ 2 ผลิตจำนวนทั้งหมด 18 
ตู้ ตู้เสื้อผ้าแบบน็อคดาวน์แบบที่ 3 ผลิตจำนวนทั้งหมด 3 ตู้ 
ตู้เสื้อผ้าแบบน็อคดาวน์แบบที่ 4 ผลิตจำนวนทั้งหมด 15 ตู้ 
และ ตู้เสื้อผ้าแบบน็อคดาวน์แบบที่ 5 ผลิตจำนวนทั้งหมด 4 
ตู้ ดังตารางที่ 1

ตารางที1่ จำนวนตู้เสื้อเสื้อผ้าแบบน็อคดาวน์ที่ผลิต ในเดือนพฤษภาคม ปี พ.ศ. 2563 ถึง เดือนสิงหาคม ปี พ.ศ. 2563 

ตู้เสื้อผ้าแบบน็อคดาวน์ จำนวนที่ผลิต (ตู้) 

1. ตู้เสื้อผ้าแบบน็อคดาวน์ขนาด 1.2 เมตร 6 

2. ตู้เสื้อผ้าแบบน็อคดาวน์ขนาด 1.2 เมตร พร้อมล้ินชัก 18 

3. ตู้เสื้อผ้าแบบน็อคดาวน์ขนาด 0.6 เมตร 3 

4. ตู้เสื้อผ้าแบบน็อคดาวน์สำหรับเสื้อผ้าพับ ขนาด 0.6 เมตร 15 

5. ตู้เสื้อผ้าแบบน็อคดาวน์เข้ามุมขนาด 1.2 เมตร 4 

จากข้อมูลในรูปที่ 16 เมื ่อคำนวณจำนวนแผ่นไม้
วัตถุดิบที่ต้องใช้ทั้งหมดตลอด 4 เดือน เปรียบเทียบระหว่าง
การจัดเรียงแผ่นไม้ด้วยวิธีเดิม กับ วิธี BFD พบว่ามีค่าเท่ากัน
ในตู้เสื้อผ้าแบบน็อคดาวน์แบบที่ 1 ถึง 4 ในขณะที่แบบที่ 5 
วิธี BFD ใช้จำนวนแผ่นไม้วัตถุดิบรวม 5 แผ่น/ตู้ x 4 ตู้  = 20 
แผ่น ดังแสดงในข้อ 1 ของตารางที่ 2  วิธีเดิมใช้จำนวนแผ่น
ไม้วัตถุดิบรวม 6 แผ่น/ตู้ x 4 ตู้ = 24 แผ่น  นอกจากนี้ เศษ
ไม้ที่เหลือจากการวางแบบแผนการตัดด้วยวิธี BFD มีขนาดที่
เกินกว่า 350 x 350 มิลลิเมตร จึงสามารถนำไปเพิ่มมูลค่า
ด้วยการผลิตเป็นตู้วางของขนาด 350 x 350 มิลลิเมตรได้ 
การวางแบบแผนการตัดเศษไม้ที่มีขนาดเกินกว่า 350 x 350 
มิลลิเมตร สามารถทำได้โดยการป้อนขนาดของเศษไม้เข้า
โปรแกรมเพื่อให้โปรแกรมวางแผนการตัดเศษไม้เป็นขนาด 

350 x 350 มิลลิเมตรได้ เศษไม้เหลือทิ้งจากการตัดเศษไม้นี้
จะถูกนำไปกำจัดทิ้งต่อไป จากความสามารถของโปรแกรม
การวางแผนการตัดด้วยวิธีเดิม ไม่สามารถป้อนข้อมูลขนาด
ของเศษไม้ ขนาด 350 x 350 มิลลิเมตร และขนาดอื ่นๆ 
เพื่อให้โปรแกรมวางแผนการตัดเศษไม้ได้ จึงทำให้การตัดไม้
ด้วยวิธีเดิมเหลือเศษไม้เหลือทิ้งปริมาณมาก จำนวนแผ่นไม้
ขนาด 350 x 350 มิลลิเมตร ที่ตัดได้จากเศษไม้เหลือจากวิธี
เดิมและวิธี BFD แสดงไว้ในข้อที่ 2 ในตารางที่ 2 จากนั้นทำ
การคำนวณพื้นที่เศษไม้เหลือทิ้งรวมทั้งหมดจากการนำพื้นที่
ของแผ่นไม้วัตถุดิบทั้งหมดที่ใช้ลบด้วยพื้นที่แผ่นไม้ขนาด  
350 x 350 มิลลิเมตรที่ตัดได้ จะได้ดัง ข้อ 3 ในตารางที่ 2 
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ตารางที่ 2 การวัดค่าของแบบแผนการเรียงแผ่นไม้ ระหว่างวิธีเดิม กับ วิธี BFD 

ค่าวัดประสิทธืภาพของการวางแผนการตัดไม้ วิธีการตัดแผ่นไม้ ตู้เสื้อผ้าแบบน็อคดาวน์แบบที่ 

1 2 3 4 5 รวม 

1. จำนวนแผ่นไม้ดิบที่ใช้ (แผ่น) วิธีเดิม 30 90 9 45 24 198 

วิธี BFD 30 90 9 45 20 194 

2. แผ่นไม้ 350 x 350 มิลลิเมตร (แผ่น) วิธีเดิม 0 0 0 0 0 0 

วิธี BFD 54 0 21 15 48 138 

3. พื้นที่เศษเหลือทิ้ง (ตร.ม.) วิธีเดิม 15.54 32.76 5.61 16.35 25.80 96.06 

วิธี BFD 8.94 32.76 3.06 14.55 8.00 67.31 

5. สรุป      

 การใช้โปรแกรมการวางแผนตัดแผ่นไม้ ด้วยวิธี BFD 
ทำให้จำนวนรวมของแผ่นไม้วัตถุดิบที่ต้องใช้ผลิตตู้ในช่วง 4 
เดือนลดลงจาก 198 แผ่น เหลือ 194 แผ่น คิดเป็น 2.02 
เปอร์เซ็นต์ ปริมาณเศษไม้เมื่อจัดเรียงแผ่นไม้ด้วยวิธีเดิม ไม่
สามารถสร้างมูลค่าเป็นผลิตภัณฑ์ใด ๆ ได้อีก เนื ่องจาก
เน ื ่องจากม ีขนาดเล ็กกว ่า 350 x 350 มิลลิ เมาตรและ
โปรแกรมเดิมไม่สามารถป้อนข้อมูลของเศษไม้ ขนาด 350 x 
350 มิลลิเมตร และขนาดอื่น ๆ ได้ เศษไม้ดังกล่าวจัดเป็น
เศษไม้เหลือทิ้งที่ต้องนำไปกำจัดมีจำนวน 96.06 ตารางเมตร 
ในขณะที่ปริมาณเศษไม้เมื่อจัดเรียงแผ่นไม้ด้วยวิธี  BFD ที่มี
ขนาดเกิน 350 x 350 มิลลิเมตร จึงสามารถนำมาตัดเป็น
แผ่นไม้ขนาดเท่ากับ 350 x 350 มิลลิเมตร ได้จำนวนมากถึง 
138 แผ่น เศษไม้ขนาดนี้สามารถสร้างมูลค่าเพิ่มให้กับเศษไม้
ได ้ด ้วยการนำไปผล ิตเป ็นต ู ้วางของขนาด 350 x 350 
มิลลิเมตรได้ถึง 27 ตู้ และทำให้เศษไม้เหลือทิ้งมีเพียง 67.31 
ตารางเมตร ซึ่งลดลงจากเดิม 29.93 เปอร์เซ็นต ์

 

6. ข้อเสนอแนะ    

 โปรแกรมที่สร้างขึ้นในงานวิจัยนี้พิจารณาเฉพาะวิธี 
BFDและเป็นการตัดไม้ที่มีรูปร่างเป็นสี่เหลี่ยมโดยคำนึงถึง
ลายไม้ ซึ่งหากมีการนำไปประยุกต์ใช้กับการตัดไม้รูปทรงที่
ไม่ใช่สี่เหลี่ยม หรือการตัดไม้ที่ไม่มีลาย อาจมีการพิจารณา
วิธีการอื่นร่วมด้วย 
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